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Obroébka tytanu — fatwa sprawa!

MaxiMill — 211-DC z bezposrednim chtodzeniem
Szybciej. Dtuzej. Bezpieczniej.

... | JESZCZE KILKA
INNYCH PRODUKTOW

A Cermet CTEP110-P:
Jest niesamowity z naszym udoskonalonym
pokryciem do toczenia wykanczajgcego

A Precyzyjna obrébka kompleksowa matych
elementow z aluminium z serig narzedzi
AluLine — Micro

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.
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Serdecznie witamy!
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Zamoéw szybko i bez dodatkowych
formalnosci

Centrum Obstugi Klienta

Bezptatna infolinia
0 800 560 590

Numer faksu
012 252 85 80

E-Mail
info.polska@ceratizit.com

Nie moze by¢ tatwiej
Zamowienia w sklepie
internetowym

https://cuttingtools.ceratizit.com

Doradztwo w produkcji i optymalizacja
proceséw na miejscu

Panstwa doradca techniczny

Nr klienta
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Precyzyjna Strate -]p Yfodzenia

z wykonanym w produkCJla hd
systemem do frezoyvanié“‘{\/laii

CERATIZIT

Od idealnej pozycji dyszy do decydujgcej wartosci dodanej
w obrébce tytanu i innych materiatéw zaroodpornych

Maksymalna niezawodnos¢ procesu pomimo wysokich predkosci skrawania,
a catos¢ nadal ekonomiczna?

Doktadnie te zalety procesu skupiamy w jednym narzedziu — naszym wydrukowanym
w 3D systemie frezowania z ptytkami wymiennymi MaxiMill — 211-DC naszego
pomystu i naszej produkcji. Opatentowany frez katowy wyrdznia sie decydujacyg
wartoscig dodang w obrébce tytanu i innych materiatéw zaroodpornych dzieki
zoptymalizowanemu doprowadzeniu chlodziwa w systemie DirectCooling

na powierzchnie przytozenia ptytki. W szczegdlnosci bowiem takie materiaty
wymagajg najlepszego mozliwego chtodzenia emulsjg w celu osiggniecia dobrych
wynikéw obrobki.

@ — od strony 44 E wr.
Tutaj wiecej informacji o produkcie. cts.ceratizit.com/pl/pl/maximill-211-dc
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CERATIZIT

Doskonata obrébka stopéw tytanu

Korpus podstawowy frezu MaxiMill — 211-DC zostat zaprojektowany

z myslg o optymalizacji chtodzenia powierzchni przytozenia podczas
obrébki tytanu i superstopow. Aby to osiggna¢, inzynierowie CERATIZIT
opracowali koncepcje, ktdrej nie mozna byto zrealizowaé za pomocg
tradycyjnych procesow produkcji. Celem byto ukierunkowane
doprowadzenie jak najwiekszej ilosci chtodziwa do krawedzi skrawajgce;j.
Wymagato to bardzo ztozonej konstrukcji, ktdrg mozna byto zrealizowac
dzieki produkcji addytywne;.

Zalety / Korzysci

A optymalne doprowadzenie chtodziwa w systemie DirectCooling
na powierzchnie przytozenia ptytki

A geometria ptytki i potozenie dyszy idealnie dopasowane
do systemu DirectCooling

Wydrukowana w 3D oprawka
narzedzia z idealnie rozmieszczonymi
kanatami chtodzgcymi



Doskonate potaczenie: idealna pozycja dyszy
i dopasowana geometria ptytki

Wykonany w produkcji addytywnej korpus podstawowy frezu MaxiMill — 211-DC zapewnia
mozliwo$¢ zaprojektowania wymaganej ztozonosci chtodzenia powierzchni przytozenia.

W ten sposob powstaje idealne potgczenie wtasciwosci geometrycznych i funkcjonalnych —
idealna pozycja dyszy, uzupetniona idealnie dopasowang do systemu chtodzenia geometrig
ptytki, w celu zagwarantowania ciggtego zwilzania chtodziwem powierzchni skrawajgce;j

phytki.

Raport z badan: Trwatlos¢ w minutach w poréwnaniu
z narzedziami standardowymi

20
o
+ 60 %
15 . 2z
Zywotnosé
Obrabiarka: GROB G1050
10 Detal: TiAl6V4
Narzedzie: MaxiMill — 211-DC
5 v 65 m/min.
a; 6mm/a, 18 mm/f, 0,13 mm
0 Cisnienie
chtodziwa: 80 bar
B MaxiMill 211-15 B poréwnywalny produkt standardowy
z DirectCooling (DC) bez DirectCooling (DC)

Dzieki takiemu zapasowi w trwatosci narzedzia nasi klienci ‘ <
moga podejs¢ do obrébki tytanu i nadstopéw w znacznie

bardziej zrelaksowany sposdb. Co wiecej, korzystajg z

niezawodnego procesu przy znacznie mniejszym zuzyciu

narzedzi.

Manuel Hofferer, Application Manager Aerospace & Defence
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Obrobka drobnych
detali aluminiowych

z zastosowaniem AluLine — Micro

WNT

Frez Micro do obrébki ztozonych elementéw o niewielkich wymiarach

AluLine — Micro: z powtokg DLC i minimalnymi tolerancjami

Obrabiane detale sg coraz mniejsze: czy to w technice medycznej, w najnowszej generacji smartfonéw czy
kopertach zegarkow. Miniaturyzacja jest zatem rowniez na porzadku dziennym w przypadku stosowanych
narzedzi. Majgc to na uwadze, przeprojektowalismy frezy Micro z naszej linii AluLine — Micro od podstaw

i dostosowalismy je do wymagan przemystu.

@ — od strony 34 : .
Tutaj wigcej informacji o produkcie. cts.ceratizit.com/pl/pl/aluline-micro
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Zalety frezéw AluLine — Micro

A nowoczesna geometria

polerowany szlif, zapewniajgcy jednorodng krawedz skrawajgca

i optymalne usuwanie wioréw

wytrzymata na zuzycie, cienka i bardzo gtadka powtoka DLC

doskonaty stosunek ceny do jakoSci

szeroki, staty program narzedzi z wysiegami do 12xD

Srednica trzpienia 4 mm, dlatego nadaje sie rowniez do oprawki termokurczliwej
najmniejsze tolerancje, zapewniajgce maksymalng jakos¢ konturu elementu

(3 ym przy srednicy 0,2 mm)

>

> > > > >

Szeroka gama mikronarzedzi do obrébki aluminium

Oferujemy rézne warianty narzedzi AluLine — Micro:

Frezy promieniowe i torusowe, a takze frezy trzpieniowe z fazkg naroznag
rézne wersje trzpieni i geometrie

Srednice od 0,2 mm do 3,0 mm

oraz wysiegi od 3xD do 12xD

> > > >

Dzieki temu programowi produktéw operatorzy
obrabiarek moga zrealizowac¢ duzg czesé
mikroobrébki skrawaniem stopéw aluminium,

S S Fazka naroza
miedzi i innych metali niezelaznych.

Petny promien




CERATIZIT

Gatunek materiatu skrawajagcego Cermet CTEP110-P
otrzymuje nowga powtoke

Kazdy, kto chce obnizy¢ koszty jednostkowe podczas obrobki wykanczajgcej stali,
coraz czesciej siega po ptytki skrawajgce z cermetu. Sg one bardziej odporne na
wysokg temperature niz ich odpowiedniki z weglikow spiekanych, co umozliwia
uzyskanie wyzszych parametrow skrawania, a tym samym skrécenie procesow.
Imponujg one rowniez doktadnoscig wymiarowg i dlugg zywotnoscig, zwtaszcza
jezeli majg rowniez wysokowydajng powloke DRAGONSKIN z systemem identyfikacji
zuzycia, jak nowe ptytki z cermetu firmy CERATIZIT.

© "\ — od strony 14
ﬂ. Tutaj wiecej informacji o produkcie.

cts.ceratizit.com/pl/pl/cermet-inserts
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Dlaczego cermet?

W niektorych zastosowaniach cermetale majg wiecej zalet niz weglik spiekany. Na przyktad,
mozna uzyskac bardzo wysokie predkosci skrawania przy jednoczesnym zachowaniu dtugiej
zywotnosci narzedzia i uzyskaniu optymalnie gtadkich powierzchni obrabianego detalu.

Zoptymalizowane wlasciwosci produktu jako kompleksowy
pakiet dla wydajnej produkciji

Cermet CTEP110-P z nowa powtoka oferuje:

unikalng wielowarstwowg powtoke CVD

ztotg warstwe wskaznikowa dla szybkiej identyfikacji zuzycia
ulepszong tekstura i granulacje warstw TiCN i Al,Og;
specjalny proces wykanczania

zoptymalizowane tamacze widra

perfekcyjne dopasowanie gatunku i tamacza wiéra

> > > > > >

— idealne wykorzystanie krawedzi s‘acej
— redukcja chropowatosci powierzchnit

— wysoka wytrzymatos¢ na zuzycie

— maksymalna predkos¢ skrawania
— optymalna kontrola odprowadzania wiérow
— wieksza trwatos¢

— nizsze koszty jednostkowe (CPP)

Wymiana narzedzia nastepuje przed jego peknieciem

Dzieki aktualizacji powtoki z identyfikacjg zuzycia ptytki, wystarczy szybki rzut oka na krawedzie
skrawajgce, aby lepiej zidentyfikowaé ich zuzycie. Oznacza to, ze mozna idealnie wykorzystac¢
kazdg krawedz skrawajgcg ptytki i jednoczesnie zapobiec irytujgcym uszkodzeniom narzedzia.

Poprzednia ptytka z powtokg bez
identyfikacji zuzycia

CTEP110-P ze zaktualizowang
powtokg i identyfikacjg zuzycia
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WNT \ Performance

8xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX — Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

A do stali nierdzewnej i kwasoodpornej
A zaprojektowane dla wysokich predkosci skrawania
A 3 fazki prowadzace dla minimalnego tarcia

< 8xD % Speed VA
% @ Ti800
NOF =2

DCONMS
4
B ~
i
5 &
i -
i
DC|
sIG ‘
=1
SIG135°
VHM
10701 ...
DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS EUR
mm mm mm mm  mm mm T4
3,0 6 72 34 29 36 176,60 03000
31 6 72 34 29 36 176,60 03100
3,2 6 72 34 29 36 176,60 03200
33 6 72 34 29 36 176,60 03300
3.4 6 72 34 29 36 176,60 03400
35 6 72 34 29 36 176,60 03500
3,6 6 72 34 29 36 176,60 03600
3,7 6 72 34 29 36 176,60 03700
3,8 6 81 43 36 36 176,60 03800
39 6 81 43 36 36 176,60 03900
4,0 6 81 43 36 36 176,60 04000
41 6 81 43 36 36 176,60 04100
4,2 6 81 43 36 36 176,60 04200
4,3 6 81 43 36 36 176,60 04300
44 6 81 43 36 36 176,60 04400
4,5 6 81 43 36 36 176,60 04500
4,6 6 81 43 36 36 176,60 04600
4,8 6 95 57 48 36 176,60 04800
5,0 6 95 57 48 36 176,60 05000
51 6 95 57 48 36 176,60 05100
5,2 6 95 57 48 36 176,60 05200
53 6 95 57 48 36 176,60 05300
54 6 95 57 48 36 176,60 05400
55 6 95 57 48 36 176,60 05500
5,6 6 95 57 48 36 176,60 05600
57 6 95 57 48 36 176,60 05700
58 6 95 57 48 36 176,60 05800
59 6 95 57 48 36 176,60 05900
6,0 6 95 57 48 36 176,60 06000
6,1 8 14 76 64 36 215,00 06100
6,2 8 114 76 64 36 215,00 06200
6,3 8 14 76 64 36 215,00 06300
6,4 8 14 76 64 36 215,00 06400
6,5 8 14 76 64 36 215,00 06500
6,6 8 14 76 64 36 215,00 06600
6,8 8 14 76 64 36 215,00 06800
6,9 8 114 76 64 36 215,00 06900
7,0 8 14 76 64 36 215,00 07000
7,5 8 114 76 64 36 215,00 07500
78 8 114 76 64 36 215,00 07800
8,0 8 114 76 64 36 215,00 08000
8,1 10 142 95 80 40 280,50 08100
8,2 10 142 95 80 40 280,50 08200
8,3 10 142 95 80 40 280,50 08300
8,5 10 142 95 80 40 280,50 08500
12

DCw
mm
8,8
9,0
93
9,5
9,8
10,0
10,2
10,5
10,8
1,0
1,5
1,8
12,0
12,2
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0

O I »w=XxX=mT

DCONMS ¢
mm
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
18
18
18
18

OAL
mm
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
222
222
222
222

LCF
mm
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
133
133
133
133
133
133
133
162
162
1562
1562
17
17
17
17

LS
mm
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
48
48

10 701 ...

EUR

T4

280,50 08800
280,50 09000
280,50 09300
280,50 09500
280,50 09800
280,50 10000
382,20 10200
382,20 10500
382,20 10800
382,20 11000
382,20 11500
382,20 11800
382,20 12000
526,60 12200
526,60 12500
526,60 12800
526,60 13000
526,60 13500
526,60 13800
526,60 14000
697,00 14500
697,00 15000
697,00 15500
697,00 16000
958,30 16500
958,30 17000
958,30 17500
958,30 18000

® O e o0

— v, strona 13
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WNT \ Performance Wiertia Vil
Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametréw skrawania — WTX — Speed VA
10701...
5 z chtodzeniem 8xD
Podgrupamaterialow  Indeks ,ﬁ‘g:}‘,’:‘;’m;c wewnetrznym @3-5 @5-8 @ 8-12 @ 12-16 @ 16-20
v, (m/min) f (mm/obr)
P44 420 N/mm?/125 HB 165 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 160 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30
Stal niestopowa P.4.3 840 N/mm?/250 HB 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
PA.4 910 N/mm2/270 HB 145 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 135 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.21 610 N/mm?/ 180 HB 165 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.2 930 Nimm?/275 HB 150 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34
P Stal niskostopowa
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 135 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.4 1200 N/mm?/ 375 HB 105 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 115 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 90 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25
sialnarzedzions 533 1300 Nimme/ 400 HB 90 0,08 011 0,14 047 049
P.41 680 N/mm?/200 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
Stal nierdzewna
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.1.1 610 N/mm2/ 180 HB 80 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
M Stal nierdzewna M.2.1 300 HB 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 75 0,08 oM 0,15 0,19 0,21
. KA1 350 N/mm2/ 180 HB 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
Zeliwo szare
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
. K.2.1 540 N/mm?/ 160 HB 200 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 845N/mm?/250 HB 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
. K.3.4 440 N/mm2/130 HB 115 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 100 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
Aluminium - stop do N.1.1 60HB
przerdbki plastycznej N.1.2 340 N/mm?/ 100 HB
N.24 250 Nimm?/ 75 HB
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 Nimm?/130 HB
N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 300 N/mm?/90 HB 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
{braz | mosiadz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB
Stopy magnezu N.41 70 HB
S.A.1 680 N/mm?/200 HB 35 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
S.1.2 950 N/mm?/ 280 HB 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
Stopy zaroodporne S.2.1 840N/mm2/250 HB 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
s S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 20 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
$.2.3 1080 N/mm?/320 HB 20 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14
S.31 400 N/mm?
Stopy tytanu S.3.2 1050 N/mm?/320 HB 35 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
S.3.3 1400 N/mm?/ 410 HB 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
H.141 46-55HRC
HA.2 56-60 HRC
Stal hartowana
H HA.3 61-65 HRC
HA.4 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.21 400 HB
] zeliwo sferoidalne H.3.1 55HRC

* wytrzymatos¢ na
rozcigganie

(e}
@) Parametry skrawania sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarkil Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci $rednie, ktore w zaleznosci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne CN..

CNMG

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm
CNMG 1204.. 12,9 4776 5,16 12,7

CNMG

1SO RE

mm
120404EN 0,4
120408EN 0,8
120412EN 12

-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P

[O[c[7] [O[Z]7]

F F
CERMET CERMET
CNMG CNMG

76101.. 76110...

EUR EUR

1A/78 1A/78

13,29 02801 15,45 02801
13,29 03001 15,45 03001

15,45 03201
P [ ] [ ]
M O O
K O (@)
N
S
H
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne DN..

DNMG

Oznaczenie

DNMG 1104..
DNMG 1506..

DNMG

1SO

110404EN
110408EN

150604EN
150608EN
150612EN

I WZX=Z T

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8
12

L S D1 IC
mm mm mm mm
11,6 476 3,81 9,52
15,5 6,35 5,16 12,70

[ NEW | [ NEW |
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN Sl DRAGONSKIN
o[-[2] lolc]]
F F
CERMET CERMET
DNMG DNMG

76102.. 76153..
EUR EUR
1A/78 1A/78
16,02 00401
16,02 00601
21,03 02801 23,38 02801
21,03 03001 23,38 03001
21,03 03201
° °
o o
o o

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne TN..

TNMG

Oznaczenie L S D1 IC

mm mm mm mm

TNMG 1604.. 16,5 4776 3,81 9,52
51

TNMG

1SO RE
mm
0,4
0,8
1,2

160404EN
160408EN
160412EN

I WZXZ T

-CF20
CTEP110-P

CERMET
TNMG

76 149 ...

EUR

1A/78
13,29 01601
13,29 01801
13,29 02001

[ ]
O
(@)
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Negatywne ptytki wymienne WN..

WNMG

Oznaczenie L S D1 IC

mm mm mm mm
WNMG 0604.. 6,5 4776 3,81 9,52 a E
WNMG 0804.. 8,6 4776 5,16 12,70

WNMG

1SO

060404EN
060408EN

080404EN
080408EN

T W=ZXZT

RE
mm
0,4
0,8

0,4
0,8

N EEE
-CF20 -TFQ
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSIN
[O[c[7] [OfZ]7]
F F
CERMET CERMET
WNMG WNMG
76171 ... 76177 ...

EUR EUR
1A/78 1A/78
12,73 00401
12,73 00601 15,14 00601
18,95 01601
16,47 01801 18,95 01801
[ ] [ ]
(@] O
(@] O
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne CC..

CCGT / CCMT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm
CC.T 0602.. 6,4 2,38 2,8 6,35
CC.T09T3.. 97 3,97 44 9,52
CC.T 1204.. 12,9 4776 55 12,70

CCGT / CCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
ceeT ceuT
76247 ... 76248 ...
IS0 RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
060202EN 0,2 18,22 00201
060204EN 04 18.22 00401 9,91 00401
09T302EN 02 19.41 01401
09TI04EN 04 194101601 12,73 01601
09T308EN 08 194101801 12,73 01801
120404EN 0,4 24,31 02001 17,96 02801
[ [ ]
O O
o o

T »WwW=Z2X=Z 10

18
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne DC..

DCGT / DCMT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm

DC.T 0702.. 7,75 2,38 2,8 6,35

DC.T 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52

DCGT / DCMT

1SO RE
mm
070201EN 0,1
070202EN 0,2
070204EN 0,4

11T302EN 0,2
11T304EN 0,4
11T308EN 08

ITw=ZXxX=ZT

TN EEE
-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSN
[O[c[%] [O]Z]7]
F F
CERMET CERMET
DCGT DCMT
76245.. 76246 ..

EUR EUR
1A/78 1A/78
18,22 00101
18,22 00201 10,34 00201
18,22 00401 10,34 00401
24,12 01401
24,12 01601 14,34 01601
24,12 01801 14,34 01801
[ ] [ ]
O O
(@] O

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne SC..

SCGT / SCMT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm
SC.T09T3.. 9,52 3,97 44 9,52

SCGT / SCMT

IC

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o[-]7] O[]
F F
CERMET CERMET
SCGT SCMT
76261 .. 76260 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
09T304EN 04 19,86 00401 12,73 00401
09T308EN 08 19,86 00601 12,73 00601
P ° °
M o o
K o o
N
S
H
20
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne TC..

TCGT / TCMT

Oznaczenie L S D1 IC A
mm mm mm mm ~

TC.T 1102.. 11,0 2,38 2,8 6,35

TC.T16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT / TCMT

-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P

CERMET CERMET
TCGT TCMT
76272 ... 76266 ...
1SO RE EUR EUR
mm 1A/78 1A/78
10202EN 0.2 17,80 01401
110204EN 0,4 17,80 01601 10,14 01601
110208EN 08 17,80 01801
16TI04EN 04 22,55 02801
16T08EN 08 14,07 03001
° °
o o
o o

T »mW=Z2X=Z10
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne VC..

VCGT / VCMT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm

VC.T 1103.. 1,1 3,18 2,9 6,35

VC.T 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT / VCMT

1SO RE
mm
110301EN 0,1
110302EN 0,2
110304EN 0,4

160404EN 0,4
160408EN 0,8

ITw=ZXxX=ZT

N EEE
-CF05 -CF55
CTEP110-P CTEP110-P
DRAGoNSN
[O[c[7] [OfZ]7]
F F
CERMET CERMET
VCGT VCMT
76276.. 76292..

EUR EUR
1A/78 1A/78
22,08 01201
22,08 01401
22,08 01601 17,14 01601
26,33 02801 21,03 02801
26,33 03001 21,03 03001
[ ] [ ]
(@] O
(@] O

22
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CERATIZIT \ Performance Narzgdzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne RC..

RCMT

Oznaczenie S D1 IC
mm mm mm
RCMT 0803.. 3,18 34 8

RCMT

-M23
CTCP115-P

RAGONS|

M
RCMT

74121 ...
EUR
1A/08

8,66 21300

g
5

1SO RE
mm

0803MOSN 4

[ ]

O

T WZXZ T
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne TC..

TCGT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm
TCGT 16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGT

27
CTPX715

DRAGONSKIN

CIBIE

M
TCGT
70 276 ...

1SO RE EUR

mm 1A/90
16T302FN 0,2 20,01 72600
P )
M )
K )
N )
S )
H

24
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne VC..

VCGT

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm
VCGT 1604.. 16,6 4776 44 9,52

VCGT

-25P -27

CTPX710 CTPX715
DRACONSKN
[OIc[7] [e[=]Z]

M M
vCaT VCaT
70282.. 70280..

IS0 RE EUR EUR

mm 1A/90 1A/90
160402FN 0,2 282372600 2691 72600
160412FN 1.2 2691 73200
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K o
N [ ] [ ]
S [ ] [
H
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Podgrupa materiatow

Stal niestopowa

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa
stal narzedziowa

Stal nierdzewna

M Stal nierdzewna
Zeliwo szare
K Zeliwo sferoidalne
Zeliwo ciagliwe

Aluminium - stop do
przerébki plastycznej

Aluminium - stop odlewniczy

N

Miedz i
stopy miedzi
(braz / mosiadz)

Stopy magnezu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo utwardzone

U zeliwo sf

26

Indeks

P11

P1.2
P13
P1.4
P1.5
P.21

P2.2
P.2.3
P.2.4
P31

P3.2
P3.3
P41

P4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N4
N.1.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.441
S441

$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2

HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.341

Wytrzymatos¢
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm?/ 125 HB
640 N/mm?/ 190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm? /260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm? /230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm?/200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

* wytrzymatos¢ na
rozcigganie

Parametry skrawania
CTPX710 CTPX715
CTEP110-P il 25p 21

DRAGONSKIN

500
440
380
360
330
450
360
330
250
380
310
230
380
340
380

450
340
480
380
460
280

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P3.3
P41

P.4.2
M.1.41
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2
N.141
NA1.2
N.241
N.2.2
N.23
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441
S.4141

$1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.3.1

DRAGONSKIN

370
315
270
250
230
325
250
230
170
200
140
85
200
170

255
235
270
205
250
210

340
300
260
250
235
300
250
235
190
150
95
35
155
130
150
90
130

1840
1600
1250
1250
750
650
630
500
340
110
85
75
45
45
100
60
45

275
235
200
190
170
240
185
170
125
140
80

140
110
140
80
120
200
160
190
150
210
180
1750
1500
1200
1200
700
625
600
475
325
40
30
30
25
20
110
70
50
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie
Informacje techniczne

Standardowe tamacze wiéra / zastosowanie

Zastosowanie gtéwne: stal i zeliwo,
zastosowanie dodatkowe; stale nierdzewne

Zastosowanie gtéwne: stal i zeliwo,
zastosowanie dodatkowe: stale nierdzewne i superstopy

negatywna

-CF /-CF20

A najdoktadniejszy stopien
obrébki wykanczajacej

A ostra krawedz skrawajaca,
zapewniajaca niskie sity
skrawania

A dobra kontrola wiéra nawet
w przypadku skrawania o
niewielkiej gtebokosci

TFQ

A geometria ostrza
dogtadzajacego

A od obrdbki wykanczajacej
do $redniej

A bardzo duze posuwy

A wysoka jako$¢ powierzchni

pozytywna

-CF05

A doktadny poziom obrébki
wykanczajacej

A do wszystkich typowych
gatunkow stali oraz stali
nierdzewnej i GGG

A dobra kontrola widra

A wysoka jako$¢ powierzchni

-CF55

A od obrébki wykanczajacej
do $redniej

A do stali zwyktych
i nierdzewnych

A niska sita skrawania

A dobra kontrola widra

A wysoka jako$¢ powierzchni

cuttingtools.ceratizit.com

Model

<

E
M

Zmienna gteboko$¢
skrawania

O @, Q

CTEP110-P / TCM10
CTEP110-P / TCM10
CTEP110-P / TCM10

Obrobka ciggta Obrobka przerywana

Ostrze

[ [k

CTEP110-P / CTCP115-P CTCP115-P / CTCP125-P
CTEP110-P
CTEP110-P /CTCP115-P  CTCP115-P / CTCP125-P

[ [

CTEP110-P / TCM407  TCM10/TCM407
CTEP110-P
CTEP110-P TCM10/ TCM407

[ [

CTEP110-P TCM10/CTEP110-P
CTEP110-P CTEP110-P
CTEP110-P CTEP110-P

[ [

150

N

Geometria

DN..
TN..
WN..

27



CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Informacje techniczne

Standardowe tamacze wiéra / zastosowanie

Obrdbka ciggta Zmlenl?a glepokosc Obrobka przerywana Ostrze ©
- skrawania £
pozytywna _ . -
O O () 3 :
- mm mm (&)
-M23 CTCP115-P / CTCP125-P CTCP125-P CTCP125-P
(5] °
= A geometria do miekkich cie¢ & 015
5| PR CTCP115-P/CTCP125-P  CTCP125-P cTcPi2s-p ¢
3 o tamania wioréw przy matych
? P gteboko$ciach skrawania RC..
S qg’_ w obrébce wykanczajacej
g 2 F
g g 0,30-4,0 1,0-0,45
-0 _—_
B3
»n o
o <
c o
=
o »
=) oo
o 2
§ 2
53
25
»
]
N
pozytywna
2 o 25P CTPX710 CTPXT710
®©
2 2 & ostra krawedz skrawajaca CTPXT10 CTPX710 .
8 N A dobra kontrola wiora 8 .
@ & wprzypadku obrobki e
:_ % migkszych stopow U \ 1 1 ‘ ,’ - CTPX710 / H216T CTPX710 / H216T CTPX710 / H216T SC"
23 aluminium LSSS=SSS. -
E % A niewielka przyczepno$c¢ S iy He-
(] o
33 i 0,50-4,50 0,05-0,60
@ o oomao om0
q’ -
= 2
© =
ER -27 CTPX715 CTPX715
= O
§ 2 A uniwersalna geometria do CTPX715 CTPX715 o cC
C Y .
D o duminum , CTPX715/H216T ~ CTPX715/H216T s DC..
> 2 A ostra krawedz skrawajaca RC
-g o« A ekstremalnie dodatni kat CTPX715/ H216T CTPX715/ H216T CTPX715/ H216T SC“
[ natarcia -
% _.—% A niewielka przyczepno$¢ Cuifl CTFX715 \-Eg
§ & A duze posuwy M
RS R 1,00-10,00 0,10-0,75
3 | CTPXTIS/HZIGT  CTPXTISIHZIGT  CTPXTISHIGT
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Informacje techniczne

Opis gatunkow

ISO | P10 | M10 | K05 ® OO0 |

Specyfikacja:

Sktad: Co/Ni 12,2%; dodatki 26,4%; reszta Ti(C,N) | Granulacja: 0,8-1,0 um | Twardo$¢: HVa, 1650 |
System powtok: CVD TiCN-Al,O, + warstwa wierzchnia TiN

Zalecane zastosowanie:
Gatunek Cermet z powtoka o wysokiej wytrzymatosci, do obrobki wykanczajacej przy wysokich predkosciach
skrawania.

ISO | P15 | K25 e © |

Specyfikacja:

Sktad: Co 5,5%; weglik ztozony 6,4%; reszta WC | Granulacja: 1 um | Twardo$¢: HVs, 1530 |
System powtok: CVD TiCN-Al,0,

Zalecane zastosowanie:
Odporny na zuzycie gatunek o wysokiej wydajno$ci do nieprzerywanej obrébki stali w warunkach stabilnych.

ISO| P10 | M10 | K10 | N10 | $15 e O oo .
Specyfikacja:
Sktad: Co 6,0%; reszta WC | Granulacja: 0,8 um | Twardo$¢: HV;y 1820 | System powtok: PVD AITiN

Zalecane zastosowanie:
Uniwersalny gatunek weglika spiekanego do najwyzszych wymagan podczas obrébki réznych materiatow.

ISO | P15 | M15 | K15 | N15| $20 | 010 LA JNCRL N/ .
Specyfikacja:
Skfad: Co 6,0%; reszta WC | Granulacja: 1 um | Twardo$¢: HV;, 1650 | System powtok: PVD AITiN

Zalecane zastosowanie:
Uniwersalny gatunek weglika spiekanego do najwyzszych wymagan podczas obrobki réznych materiatéw.

C' T (C P 1 2 5 [-P (Przykiad)

-P
CcT Performance
CERATIZIT Stopien twardosci
Procesy @
Gléwne zastosowanie materiatu 1 Toczenie (1)8 Igg (1)8
Powtok 2 Frezowanie 15 18015
oW P St 3 Przecinanie i toczenie rowkow 20 12020
W weglik spiekany, bez S ceramika mieszana M  Stal nierdzewna ’ X 25 18025
) i i 4 Wiercenie 30 1SO30
powtoki K ceramika K Zeliwo i inté
I . — 5  Toczenie gwintow
C weglik spiekany, z powtokq wzmocniona N  Metale niezelazne 6  Pozostale 35 1SO 35
CvD wiskerami S  Stopy zaroodporne 5
) . . X 7 rozne procesy 40 1SO 40
P weglik spiekany, z powtoka | ~ SIAION H  Materiaty hartowane
PVD D PKD 'O Materialy niemetalowe =
T  Cermet, bez powtoki B PcBN X Uniwersalne zastosowanie
E  Cermet, z powloka H stal szybkotnaca,
N azotek krzemu, bez powtoki spiekana
M azotek krzemu, z powtoka
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CERAT'Z'T \ Performance Narzedzia do toczenia poprzecznego

System GX
Plytki GX 35
A Do przecinania i wcinania promieniowego
I T
-M1 -M1

@ @ CTCP325 CTP1340

F M R + 0,15 mm

& @eh FEREEERE
B

S —

RE

38 N

RE INSL
A@/QF R
70390.. 70390...
Oznaczenie IH INSL CW.5 RE.qs PSIR dlauchwytu EUR EUR
mm  mm mm °  podstawowego 1CI72 1CI72

GX 35-E3.00L 6 L 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 92300 21,50 62300
GX 35-E3.00 N 0.20 N 85 3 0,2 -GX35 21,50 93300 21,50 63300
GX 35-E3.00R 6 R 35 3 0,2 6 -GX35 21,50 94300 21,50 64300

P [} [}

M (@] [ ]

K [ ] [ ]

N e)

S (@] [ ]

H

— v, strona 33

/5> Uwaga:przy wykonaniu R/L nalezy zmniejszy¢ warto$¢ posuwu 0 20-50 %!
ﬂ — strona 33
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia do toczenia poprzecznego

System GX

MonoClamp — Oprawka promieniowa Mono GX-DC 35

Zakres dostawy:
Oprawka Mono z kluczem i $rubg zaciskowg
Direct
1

. T S ]

Cooling 8 - :. -
© | M6
OAL

CDX 1/8" ©
o

Rysunki pokazujg wykonanie prawe .m
lewe
70 869 ...
Oznaczenie ISO H B cw WF OAH OAL LH s CDX a dla ptytek do EUR
mm mm  mm  mm MM mm mm mm mm mm rowkowania 2CIT

E20 R/L 003453-2020X-S-DC-GX35 20 20 3 1875 31 117 55 48 34 10 GX 35-E3.00 225,00 32001
E25 R/L 003483-2525X-S-DC-GX35 25 25 3 2375 36 132 55 48 34 10 GX 35-E3.00 235,00 32501

=

Klucz -D

80950 ...
Czesci zamienne EUR
dla ptytek do rowkowania Y7
GX 35-E3.00 T20-1P 16,17 129 M6x22 - 20IP

prawe

70 869 ...

EUR
2CIM
225,00 32000

235,00 32500

—-“,-

Sruba zaciskowa

70950 ...
EUR
2A/28

13,74 92200

9 "\ — Rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
ﬂ Tutaj znajdziesz pasujgce adaptery podstawowe.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia do toczenia poprzecznego

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 Nmm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

32

* wytrzymatos¢ na
rozciaganie
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CERAT'Z'T \ Performance Narzedzia do toczenia poprzecznego
Parametry skrawania

Parametry skrawania dla ptytek

CTCP325 CTP1340
, {

Szerokos¢

" skrawania - —

E cW Wcinanie / Przecinanie

£ v, (M/min) (mm) Posuw f (mm/obr.)
P11 220 180 3 010-0,20
PA1.2 195 150
PA.3 170 125
::::: ::: :;f, Wskazowki dotyczace przecinania
P.21 200 155
P.2.2 160 110
P23 150 100 Od $rednicy @ 5 mm nalezy zredukowaé
P2.4 120 70 A = posuw "f" 0 ok. 50%. Nie przecina¢ poza
P34 130 110 7 osig (ryzyko ztamania).
P.3.2 95 75 ¢
P.3.3 45 40
P.4.1 150 110
P.4.2 125 95
M.1.1 150 10
M.2.1 95 80 Do odcinania bez koncowki przedmiotu
M.3.1 135 100 nalezy stosowac ptytki R lub L.
KA1 170 150 A i Dla zmniejszenia sit promieniowych
K1.2 150 125 ? zaleca sig zmniejszenie posuwu o
K.2.1 160 140 ok. 20% - 50%.
K.2.2 145 120
K.3.1 210 170
K.3.2 140 120
N.1.1 300 Celem unikniecia tworzenia sie zadzioréw
N.1.2 200 pierScieniowych nalezy stosowac ptytki
N.2.1 300 R lub L. Dla zmniejszenia sit
N.2.2 200 promieniowych zaleca sie zmnigjszenie
N.2.3 150 posuwu "f" 0
N.34 300 ok. 20% - 50%.
N.3.2 300
N.3.3 200
N.4.1 200 I ) )
$11 3 = Wskazowki dotyczace toczenia rowkow

odsadzonym szerokos¢ ,a“ powinna
wynosi¢ co najmniej 70% szerokosci
narzedzia ,CW*.

_| Przy toczeniu poprzecznym bocznie

Podczas toczenia rowkéw na
powierzchniach uko$nych nalezy

w poczatkowej fazie zmniejszy¢ posuw
o0 ok. 20% - 50%.

(e}
@ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktére nalezy skorygowa¢ o ok. £20% w zalezno$ci od warunkdw zastosowania narzedzia!
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WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez trzpieniowy mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,38

MOV MO Do oo oo oo ©®m®

[ G G G g G QU i G G X=X =)

OITWn"WwW=Z2X=ZT

34

ORULS

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
© o
(2
G/K*
o |
<
5
DN PN~ f
i L
<! 4
3
o
<C
~DBCL chw
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
02 018 06 45 17 15 4 3xDC
02 018 10 45 17 15 4 5xDC
02 018 16 45 17 15 4 8xDC
02 018 20 50 2 15 4 10xDC
03 028 09 45 17 15 4 3xDC
03 028 15 45 17 15 4 5xDC
03 028 24 50 2 15 4 8xDC
03 028 30 50 22 15 4 10xDC
04 037 12 45 17 15 4 3xDC
04 037 20 45 17 15 4 5xDC
04 037 32 50 2 15 4 8xDC
04 037 40 50 2 15 4 10xDC
05 045 15 45 17 15 4 3xDC
05 045 15 45 17 15 3 3xDC
05 045 25 45 17 15 4 5xDC
05 045 25 45 17 15 3 5xDC
05 045 40 45 17 15 3 8xDC
05 045 40 50 22 15 4 8xDC
05 045 50 50 22 15 3 10xDC
05 045 50 5 22 15 4 10xDC
06 058 20 45 17 15 4 33xDC
06 058 30 5 22 15 4 5xDC
06 058 50 5 22 15 4 83xDC
06 058 60 50 22 15 4 10xDC
08 077 25 45 17 15 4 31xDC
08 077 40 50 2 15 4 5xDC
08 077 65 50 22 15 4 81xDC
08 077 80 50 2 15 4 10xDC
10 095 30 45 17 15 4 3xDC
10 095 30 45 17 15 3 3xDC
10 095 50 45 17 15 3 5xDC
10 095 50 5 2 15 4 5xDC
1,0 0,95 8,0 50 22 15 3 8xDC
1,0 0,95 8,0 50 22 15 4 8xDC
1,0 0,95 10,0 50 22 15 3 10xDC
1,0 0,95 10,0 55 27 15 4 10xDC
1,0 0,95 12,0 55 27 15 3 12xDC
1,0 0,95 12,0 55 27 15 4 12xDC
1,2 1,15 3,0 45 17 15 4 2,5xDC
1,2 1,15 6,0 50 22 15 4 5xDC
1,2 1,15 10,0 55 27 15 4 8,3xDC
1,2 1,15 12,0 55 27 15 4 10xDC

CHW
mm
0,02
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04
0,04
0,04
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

ZEFP

NRRORRPRRRORRPRRORRORRRRORRRRODRORRNORPDRRNRORODRODRORDRRRONODNNDRORDRNRRONDNRRNONDRNRNDRN RN N NN

DLC DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

DLC

/P

0
Wﬁ
uugul

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53900...

EUR
\V1/5B

69,92 02101
69,92 02201

69,92 03101
77,19 03201

64,23 04101
64,23 04201

53,95 05101
53,95 05100
53,95 05201
53,95 05200

53,95 06101
53,95 06201

53,95 08101
53,95 08201

51,20 10101
51,20 10100
51,20 10200
51,20 10201

53,95 12101
53,95 12201

53900...

EUR
V1/5B

77,83 02301
69,92 02401

69,92 03301
69,92 03401

64,23 04301
64,23 04401

53,95 05300
53,95 05301
53,95 05400
53,95 05401

68,24 06301
53,95 06401

53,95 08301
53,95 08401

51,20 10300
51,20 10301
51,20 10400
51,20 10401

53,95 12301
56,70 12401

53900...

EUR
V1/5B

51,20 10500
51,20 10501

— Vv, /f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez trzpieniowy mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

Dc -0,01

=l
=l

Coowwwwwo oo oo WO LULTTTUIILTLUIW W ww

WWWRNRORRNRONRNROMRONRONNMNOMMNMNNNN A A A aAaAaAaaaaaaaaaaaaaaa

3,0

OITITw=ZX=T

ORULS

cuttingtools.ceratizit.com

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
© o
(2
G/K*
o |
<
5
DN PN~ f
i L
> -
3
o
<C
~DBCLchw
APMX DN LH OAL LPR a°  DCONMS 5 Tx
mm mm mm mm mm mm
1,3 1,25 4,0 45 17 15 4 31xDC
1,3 1,25 7,0 50 22 15 4 54xDC
1,3 1,25 11,0 55 27 15 4 8,5xDC
1,3 1,25 13,0 55 27 15 4 10xDC
15 1,44 5,0 50 22 15 4 3,3xDC
15 1,44 5,0 45 17 15 3 3,3xDC
15 1,44 75 50 22 15 3 5xDC
1,5 1,44 75 50 22 15 4 5xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 3 8xDC
1,5 1,44 12,0 55 27 15 4 8xDC
15 1,44 15,0 55 27 15 3 10xDC
15 1,44 15,0 60 32 15 4 10xDC
1,6 1,52 5,0 50 22 15 4 31xDC
1,6 1,52 8,0 50 22 15 4 5xDC
1,6 1,52 13,0 55 27 15 4 8,1xDC
1,6 1,52 16,0 60 32 15 4 10xDC
1,8 1,72 55 50 22 15 4 31xDC
1,8 1,72 9,0 50 22 15 4 5xDC
1,8 1,72 14,5 55 27 15 4 8,1xDC
1,8 1,72 18,0 60 32 15 4 10xDC
2,0 1,92 6,0 50 22 15 4 3xDC
2,0 1,92 6,0 45 17 15 3 3xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 4 5xDC
2,0 1,92 10,0 50 22 15 3 5xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 3 7xDC
2,0 1,92 14,0 55 27 15 4 7xDC
2,0 1,92 16,0 55 27 15 3 8xDC
2,0 1,92 16,0 60 32 15 4 8xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 3 10xDC
2,0 1,92 20,0 60 32 15 4 10xDC
2,3 2,22 7.0 50 22 15 4 3xDC
2,3 2,22 11,5 55 27 15 4 5xDC
2,3 2,22 18,5 60 32 15 4 8xDC
2,3 2,22 20,0 60 32 15 4 8,7xDC
2,3 2,22 23,0 65 37 15 4 10xDC
3,0 2,90 9,0 50 22 15 4 3xDC
3,0 2,90 15,0 55 27 15 4 5xDC
3,0 290 24,0 65 37 15 4 8xDC
3,0 290 30,0 70 42 15 4 10xDC

CHW
mm

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

ZEFP

RPN NNDNDRNDND N

DLC

DLC

DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

/P

0
Wﬁ
uugul

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53900.. 53900.. 53900..
EUR EUR EUR
V1/5B V1/58 V1/5B
62,55 13101
64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401
53,95 15101
53,95 15100
53,95 15200
53,95 15201
56,70 15300
56,70 15301
56,70 15400
56,70 15401
64,32 16101
64,32 16201
69,58 16301
74,05 16401
53,95 18101
53,95 18201
53,95 18301
56,70 18401
53,95 20101
53,95 20100
53,95 20201
53,95 20200
56,70 20300
56,70 20301
56,70 20400
56,70 20401
56,70 20500
56,70 20501
59,46 23101
50,46 23201
66,11 23301
59,46 23401
59,46 23501
59,46 30101
59,46 30201
59,46 30301
69,92 30401
° ° °

— V,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy VHM

Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez kulisty mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A Kontur promienia: + 0,01 mm
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

v l|Y) 9

Y= 5° I\

@ DCONMS

o

DC ., APMX DN LH OAL LPR
mm mm mm mm mm  mm
0,2 0,2 018 06 45 17 15
0,2 0,2 0,18 1,0 45 17 15
0,2 0,2 0,18 1,6 45 17 15
0,2 0,2 018 20 50 22 15
0,3 0,3 028 09 45 17 15
0,3 0,3 028 15 45 17 15
0,3 0,3 028 24 50 22 15
0,3 0,3 028 30 50 22 15
0,4 0,4 037 12 45 17 15
0,4 0,4 037 20 45 17 15
0,4 0,4 037 32 50 22 15
0,4 04 037 40 50 22 15
0,5 0,5 045 15 45 17 15
0,5 0,5 045 1,5 45 17 15
0,5 0,5 045 25 45 17 15
0,5 0,5 045 25 45 17 15
0,5 0,5 045 40 45 17 15
0,5 0,5 045 40 50 22 15
0,5 0,5 045 50 50 22 15
0,5 0,5 045 50 50 22 15
0,6 0,6 058 20 45 17 15
0,6 0,6 0,58 3,0 50 22 15
0,6 0,6 058 50 50 22 15
0,6 0,6 058 6,0 50 22 15

Q

0,8 0,8 077 25 45 17 15
0,8 0,8 0,77 40 50 22 15
0,8 0,8 077 65 50 22 15
0,8 0,8 077 80 50 22 15
1,0 1,0 095 30 45 17 15
1,0 1,0 095 30 45 17 15
1,0 1,0 095 50 45 17 15
1,0 1,0 095 50 50 22 15
1,0 1,0 095 80 50 22 15
1,0 1,0 095 80 50 22 15
1,0 1,0 095 10,0 50 22 15
1,0 1,0 0,95 10,0 55 27 15
1,0 1,0 0,95 12,0 55 27 15
1,0 1,0 0,95 12,0 55 27 15
1,2 1,2 115 30 45 17 15
1,2 1,2 115 6,0 50 22 15
1,2 1,2 115 10,0 55 27 15

2}

M

K

N

S

H

DCONMS 15
mm

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
8
4
3
3
4
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
8
3
4
3
4
3
4
3
4
4
4
4

Tx

3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,3xDC
5xDC
8,3xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
12xDC
12xDC
2,5xDC
5xDC
8,3xDC

ZEFP

RPN RONNDRNDND NN

DLC DLC

7,
0y
iy~
IIIII

r
|
J

i
U

k8
0
uull

DLC

DRAGONSKIN

Uil

B,

I
0
il

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53903...

EUR
V1/5B

77,81 02101
77,44 02201

75,42 03101
77,19 03201

69,92 04101
69,92 04201

56,70 05101
56,70 05100
56,70 05201
56,70 05200

56,70 06101
56,70 06201

56,70 08101
56,70 08201

53,95 10101
53,95 10100
53,95 10200
53,95 10201

56,70 12101
56,70 12201

53903 ...

EUR
V1/5B

77,83 02301
77,44 02401

75,42 03301
75,42 03401

69,92 04301
69,92 04401

56,70 05300
56,70 05301
56,70 05400
56,70 05401

68,24 06301
56,70 06401

56,70 08301
56,70 08401

53,95 10300
53,95 10301
53,95 10400
53,95 10401

56,70 12301

53903 ...

EUR
V1/5B

59,46 10500
59,46 10501

36
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WNT \ Performance

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez kulisty mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A Kontur promienia: + 0,01 mm
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

v l|Y) 9

Y= 5° I\

@ DCONMS

o

DC .1 APMX DN LH OAL LPR
mm mm  mm  mm

115 12,0 55 27 15
125 40 45 17 15
126 70 50 22 15
125 110 55 27 15
1,25 13,0 55 27 15
144 50 50 22 15
144 50 45 17 15
144 75 50 22 15
144 75 50 22 15
144 12,0 55 27 15
144 12,0 55 27 15
144 150 55 27 15
144 150 60 32 15
152 50 50 22 15
152 8,0 50 22 15
152 13,0 55 27 15
152 16,0 60 32 15
172 55 50 22 15
17290 50 22 15
172 145 55 27 15
172 18,0 60 32 15
192 6,0 50 22 15
192 6,0 45 17 15
1,92 10,0 50 22 15
1,92 10,0 50 22 15
192 140 55 27 15
192 140 55 27 15
1,92 16,0 55 27 15
1,92 16,0 60 32 15
1,92 20,0 60 32 15
1,92 20,0 60 32 15
222 70 50 22 15
222 15 55 27 15
222 185 60 32 15
222 20,0 60 32 15
222 23,0 65 37 15
290 90 50 22 15
2,90 150 55 27 15
290 240 65 37 15
2,90 30,0 70 42 15

3
3
3
=3
Q

O O O O W LW WWWO OO OO ™™™ UL UL wwwwhN

Co oo wwwwwo o oo oo WO O LTI UII W W wWwN
[ T N I N N N I N N N e e e N

WWWWRNRNRORNRORNRORNRORNDRORNDRONNONDNONNONNONNODMODN S QGGG

Tw=zXxX=T

DCONMS 15

3
3

A EDEREBEREDRPOPOPOOOOPRORREEREEREEDEDEDEDEREDRPRPOPOOPOOOREREREDREREEDS

Tx

10xDC
31xDC
54 xDC
8,5xDC
10xDC
3,3xDC
3,3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
7xDC
7xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
8,7xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC

ZEFP

RPN NN N

DLC DLC
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
|
|
= =]
===
B===) B2

DLC

DRAGONSKIN

i
Uil

B,

I
0
il

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53903 ...

EUR
V1/5B

62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101

64,23 23201

64,23 30101
64,23 30201

53903 ...

EUR
V1/5B
59,46 12401

62,55 13201
69,58 13301
72,37 13401

59,46 15400
59,46 15401
59,46 15300
59,46 15301

69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501

66,11 23301
64,23 23401
64,23 23501

64,23 30301
69,92 30401

53903 ...

EUR
V1/5B
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WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez kulisty mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
03
03
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6

L O i iy i )

[ G G i i QU G g N - X = X=X =)

OITWnWwW=Z2X=ZT
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ORI

A=30|| )
S
y=5° I\ J
@ DCONMS
!
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o
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/K |
o -
| <
| o
DN, PN
!
T
x| =
s
| o
? <<
LIDC [

RE .01 APMX DN LH OAL LPR a° DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,02 0,2 0,18 0,6 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 1,0 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 16 45 17 15 4
0,02 0,2 0,18 2,0 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 0,9 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 1,5 45 17 15 4
0,03 0,3 0,28 2,4 50 22 15 4
0,03 0,3 0,28 3,0 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 1,2 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 2,0 45 17 15 4
0,04 0,4 0,37 3,2 50 22 15 4
0,04 0,4 0,37 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 1,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 4
0,05 0,5 0,45 2,5 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 45 17 15 3
0,05 0,5 0,45 4,0 50 22 15 4
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 3
0,05 0,5 0,45 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 2,0 45 17 15 4
0,06 0,6 0,58 3,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 42 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 5,0 50 22 15 4
0,06 0,6 0,58 6,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 2,5 45 17 15 4
0,08 0,8 0,77 4,0 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 6,5 50 22 15 4
0,08 0,8 0,77 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 4
0,10 1,0 0,95 3,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 45 17 15 3
0,10 1,0 0,95 5,0 50 22 15 4
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 3
0,10 1,0 0,95 8,0 50 22 15 4
0,10 1,0 095 10,0 50 22 15 3
0,10 1,0 095 10,0 55 27 15 4
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 8
0,10 1,0 095 12,0 55 27 15 4
0,12 1,2 1,15 3,0 45 17 15 4
0,12 1,2 1,15 6,0 50 22 15 4
0,12 1,2 1,15 10,0 55 27 15 4

Tx

3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,3xDC
5xDC
7xDC
8,3xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
12xDC
12xDC
2,5xDC
5xDC
8,3xDC

ZEFP

RPN PRPNRPRRRRRRPRRNRRPRRORRRRRRRNRDNRDNRDNRDNDNDNDNRDNRDNRDNRPRRNPDRRNRDNRDNRDNRDNDNDMNDNDNDNDND

DLC DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

DLC

/P

0
Wﬁ
uugul

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53901 ...

EUR
\V1/5B

77,44 02101
77,44 02201

75,42 03101
75,42 03201

69,92 04101
69,92 04201

56,70 05101
56,70 05100
56,70 05201
56,70 05200

64,32 06101
56,70 06201

56,70 08101
56,70 08201

53,95 10101
53,95 10100
53,95 10200
53,95 10201

62,55 12101
56,70 12201

53901 ...

EUR
V1/5B

77,83 02301
77,44 02401

77,83 03301
75,42 03401

69,92 04301
69,92 04401

56,70 05300
56,70 05301
56,70 05400
56,70 05401

56,70 06301
74,05 06401
56,70 06501

56,70 08301
56,70 08401

53,95 10300
53,95 10301
53,95 10400
53,95 10401

56,70 12301

53901 ...

EUR
V1/5B

59,46 10500
59,46 10501

— V,/f, strona 40-42
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WNT \ Performance

Frezy wysokowydajne

AluLine - Frez kulisty mikro

Specjalista do obrébki metali niezelaznych
A T, = max. gteboko$¢ wejscia

A=30°
Y= 5°

/B

™

W
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RS

DC .o REi0 APMX DN
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=l

mm

0,12
0,13
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,16
0,16
0,16
0,16
0,18
0,18
0,18
0,18
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
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0,30
0,30
0,30
0,30
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3
3

mm

1,15
1,25
1,25
1,25
1,25
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,52
1,52
1,52
1,52
1,72
1,72
1,72
1,72
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
1,92
2,22
2,22
2,22
2,22
2,22
2,22
2,90
2,90
2,90
30 290
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w
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DCONMS

LH
mm
12,0
4,0
70
11,0
13,0
5,0
5,0
75
75
12,0
12,0
15,0
15,0
5,0

13,0
16,0
55
9,0
14,5
18,0
6,0

10,0
10,0
14,0
14,0
16,0
16,0
20,0
20,0
70
1,5
14,0
18,5
20,0
23,0
9,0
15,0
24,0
30,0

)‘Q

OAL
mm

55
45
50
55

50
45
50
50
55
55
55

50
50
55
60
50
50
55

50
45
50
50
55
55
55

60
60

55
55
60
60
65
50
55
65
70

OAL

DC

LPR
mm

27
17
22
27
27
22
17
22
22
27
27
27
32
22
22
27
32
22
22
27
32
22
17
22
22
27
27
27

32
32
22
27
27
32
32
37
22
27
37
42

APMX

LH

~ RE

a®  DCONMS s

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

3
S

AR EEEERERPRPRPOPOPPROOLOPRORAREREEEEDEDEREDRRPROPOPRLOOREREEREEREEDNS

Tx

10xDC
31xDC
54xDC
85xDC
10xDC
3,3xDC
3,3xDC
5xDC
5xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3,1xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
31xDC
5xDC
8,1xDC
10xDC
3xDC
3xDC
5xDC
5xDC
7xDC
7xDC
8xDC
8xDC
10xDC
10xDC
3xDC
5xDC
6,1xDC
8xDC
8,7xDC
10xDC
3xDC
5xDC
8xDC
10xDC

ZEFP

RPN NPRPRRPRRPRRPRRRRRRPRRRRRRRRRNRDNRDNRDNRDNPDNPPNPRDNRPNRRRRRRRRRRRRRRRNRDNDNDNDNDDN DN NN

DLC

DLC

DLC

7,
0y
iy~
IIIII

m
i
i

/P

0
Wﬁ
uugul

Norma zaktadowa Norma zaktadowa Norma zaktadowa

53901 ...

EUR
V1/5B

62,55 13101

56,70 15101
56,70 15100
56,70 15200
56,70 15201

64,32 16101
64,32 16201

62,55 18101
56,70 18201

56,70 20101
56,70 20100
56,70 20201
56,70 20200

62,55 23101
64,32 23201

64,23 30101
64,23 30201

53901 ...

EUR
V1/5B
59,46 12401

64,32 13201
69,58 13301
74,05 13401

59,46 15300
59,46 15301
59,46 15400
59,46 15401

69,58 16301
74,05 16401

59,46 18301
59,46 18401

59,46 20300
59,46 20301
59,46 20400
59,46 20401
59,46 20500
59,46 20501

64,23 23301
74,05 23401
64,23 23501
64,23 23601

64,23 30301
69,92 30401

53901 ...

EUR
V1/5B

— Vv, /f, strona 40-42
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WNT \ Performance Frezy VHM
Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 Nmm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

40

* wytrzymatos¢ na
rozciaganie
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania — AluLine — Frez Micro

53900.../53901.../53903...

T,=3xDC
o (3] 0.2 >@0,2 >004 >@0,6
= = a ’ <@04 <@0,6 <@0,8
g E 1 0%
3 £ g £
= > < <
N.141 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 400 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 400 0,15 1,0 0,0085 0,015 0,0140 0,0170
N.2.2 300 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 200 0,15 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 140 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 100 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 150 0,08 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
®
ﬂ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu: 3°
T,>3xDC -5xDC 53900
o %) 0.2 >@0,2 >@0,4 >@0,6
— = = ’ <@04 <@06 <008
2 E I
3 E g £
= > < <
N.141 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 320 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 240 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 160 0,12 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 110 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 80 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 120 0,064 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
®
ﬂ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu: 2°
T,>5xDC -7xDC 53900
o o 0.2 >@0,2 >@04 >@0,6
“ = = = ’ <@04 <@06 <@08
e £ ><- ><-
@ £ 5 5
=] ~ £ £
= > < <
N.11 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 240 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 180 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 120 0,105 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.1 85 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 60 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 90 0,056 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

..153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,0115

(e}
@ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu: 2°

cuttingtools.ceratizit.com

>@1,0
<@1.2

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@2,0
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

® 1. Wybér

O odpowiedni

® © 6 6 06 @0 @0 @0 Emulsia

® 1. Wybor

O O O O O O O O Sprezone powietrze

O odpowiedni

® © 06 0 0 @0 @0 @ [Lnulsja

® 1. Wybor

O O O O O O O O Sprezone powietrze

O odpowiedni

® © 06 0 06 @0 @0 @ Cnulsja

O O O O O O O O Sprezone powietrze

O O O O O O O O MMS O OO OO O O O MMS

O O OO O O O O MMS
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WNT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania — AluLine — Frez Micro

T,>7xDC -9xDC

53900.../53901.../53903...

Q - 02 >002 >@04 >@06
: = = S : @04 <006 <@08
= E g g
= > < <
N1 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.241 160 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 120 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 80 0,09 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.341 55 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 40 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 60 0,048 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1
/Ov
@ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 1°
T,>9xDC -12xDC 53900
Q o 02 >@0,2 >@04 >@0,6
P = < a ’ <004 <@06 <008
g £ z g
= > < <
N.141 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.1.2 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.21 120 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.2 90 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.2.3 60 0,075 1,0 0,0085 0,0115 0,0140 0,0170
N.3.41 40 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.2 30 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.3.3 45 0,04 1,0 0,0050 0,0065 0,0080 0,0100
N.4.1

¢}
@ Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 1°
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@ DC (mm) =

>@0,8
<@1,0

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,015
0,0115

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

...153901.../53903 ...

@DC (mm) =

>@0,8
<@10

f, (mm)
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0200
0,0115
0,0115
0,015

>@1,0
<@12

0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0230
0,0130
0,0130
0,0130

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@1,2
<@15

0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0280
0,0160
0,0160
0,0160

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@15
<@20

0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0350
0,0210
0,0210
0,0210

>@32,0
<@30

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

>@320
<@3,0

0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0500
0,0300
0,0300
0,0300

® 1. Wybor
O odpowiedni

O O O O O O O O Sprezone powietrze

® © 6 6 06 @0 @0 @0 Emulsia
O O OO OO O O MMS

® 1. Wybor
O odpowiedni

O O O O O O O O Sprezone powietrze

® © 06 0 0 @0 @0 @ [Lnulsja
O O O O O O O O MMS
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 211-15-DC

MaxiMill - 211-15-DC Frez nasadzany

Direct %
Cooling

%

K =90° @

2

©

®

Oznaczenie

A211.40.R.04-15-DCA R08 40
A211.40.R.04-15-DCA R40 40
A211.50.R.05-15-DCA R40 50
A211.50.R.05-15-DCA R08 50
A211.63.R.06-15-DCA R40 63
A211.63.R.06-15-DCA R08 63
A211.80.R.08-15-DCA R08 80
A211.80.R.08-15-DCA R40 80

Czes$ci zamienne
DC
40-80

44

ZNF  APMX OAL DCONMS ¢

© o OO o OO B~ B

mm
14

mm
45
45
45
45
50
50
55
55

mm
16
16
22
22
22
22
27
27

DHUB RPMX moment dociggowy Ptytka
mm  1/min. Nm wymienna
38 18000 3,2 XDKT 1505..
38 18000 3,2 XDKT 1505..
45 15000 3,2 XDKT 1505..
45 15000 3,2 XDKT 1505..
48 14000 3,2 XDKT 1505..
48 14000 3,2 XDKT 1505..
58 12000 3,2 XDKT 1505..
58 12000 3,2 XDKT 1505..

——
Ostrze wymienne Klucz -D
80950.. 80950...
EUR EUR
Y7 Y7
6,78 054 15,33 128

DHUB

DCONMS

C

oC |

APMX
OAL

50798 ...

EUR

2B/40

797,20 04004
797,20 24004
1.020,00 25005
1.020,00 05005
1.380,00 26306
1.380,00 06306
1.823,00 08008
1.823,00 28008

Klucz
dynamometryczny

80950...
EUR

Y7
170,10 193

cuttingtools.ceratizit.com



Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211-15.DC

XDKT

Oznaczenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 44 14,8 1,9 5,56
XDKT 150540.. 9,3 44 14,8 1,2 5,56

XDKT

[ NEW | [ NEW |
-F40 -F40
CTCS245 CTC5240

DRAGONSKIN

XDKT XDKT
51165.. 51165...
IS0 RE EUR EUR
mm 1HM7 1HM7

150508ER 0,8
150532ER 3,2
150540ER 4,0

31,19 50801 31,19 10801
31,19 53201 31,19 13201
31,19 54001 31,19 14001

I WZXZ T

cuttingtools.ceratizit.com 45



CERATIZIT \ Performance Frezy na plytki wymienne

Parametry skrawania

Parametry skrawania CTC5240 cTCs245

A 5 X 9J

Materiat skrawajacy twardy (v;1) — ciagliwy
Wytrzymatosé (vel)

Podgrupa materiatow Indeks Nimm2* | HB | HRC

V. (m/min)
P11 420 Nimm?/125HB
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB
Stal niestopowa PA.3 840 N/mm?/ 250 HB
PA.4 910 N/mm?/270 HB
PA.5 1010 N/mm?/300 HB
P.21 610 N/mm?/ 180 HB
P.2.2 930 N/mm?/275 HB
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB
P.2.4 1200 N/mm?/375HB
P.3.1 680 N/mm?/200 HB

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 1100 N/mm?/300 HB

stal narzedziowa B3 M Ao e
P.41 680 N/mm?/200 HB
P.4.2 1010 N/mm?/ 300 HB
M.1.1 610 N/mm?/180 HB
M Stal nierdzewna M.2.1 300 HB
M.3.1 780 N/mm?/230 HB

Stal nierdzewna

KA1 350 N/mm?/ 180 HB

Zeliwo szare
K.1.2 500 N/mm?/260 HB
. K.2.4 540 N/mm?/ 160 HB
K Zeliwo sferoidalne

K.2.2 845N/mm?/250 HB
. K.3.1 440 N/mm?/130 HB

Zeliwo ciagliwe
K.3.2 780 N/mm2/230 HB

Aluminium - stop do N.1.1 60 HB

przerobki plastycznej N 4.2 340 Nimm?/ 100 HB
N.24 250 Nimm?/75 HB
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 300 N/mm?/90 HB

N N.2.3 440 Nimm?/ 130 HB
i N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
stopy miedzi N.3.2 300 N/mm2/90 HB
(braz{ mosiadz) N.3.3 340 N/mm?/ 100 HB
Stopy magnezu N.441 70HB
S.1.4 680 Nimm2/200 HB 80 64
$.1.2 950 N/mm2/ 280 HB 70 56
Stopy zaroodporne S.2.1 840 N/mm?/250 HB 35 28
S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 25 20
e S.2.3 1080 N/mm?/320 HB 30 24
S.31 400 N/mm? 80 64
Stopy tytanu S.3.2 1050 N/mm?/320 HB 50 40
S.3.3 1400 Nimm?/ 410 HB 40 32

HAA 46-55 HRC
HA.2 56-60 HRC
HA.3 61-65 HRC

Stal hartowana

H
H.1.4 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.241 400 HB
U zeliwo sferoidalne H.3.1 55HRC

* wytrzymatos¢ na
rozcigganie

(¢}
@ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu
i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania
narzedzia!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 211-15

Strategia obrobki ® ©) ®
. ., s Zagtebianie helikoidalne Osiowe Skosne
@ Zaginlame heI|k0|daIne zagtebianie  zagtebianie
o sie w materiat  sie w materiat
mm RE=0,8 mm Xinax ar
ORr 75°
25 Dimax 48 mm 2,7 mm 9,5°
Duin 37 mm
aRr 5°
32 Dpax 62 mm 2,5mm 6,8°
: o : Dun 47 mm
@ Osiowe zagtebianie sie w materiat i, 32°
40 D 78 mm 2,5mm 51°
@ Duin 63 mm
aR 25°
50 Dinax. 98 mm 2,5mm 25°
Drnin. 86 mm
aRr 15°
@ Skosne zagtebianie sie w materiat & b, 124 mm 25mm 25°
Diin 111 mm
aR 1,3°
80  Dna 158 mm 2,5mm 20°
Duin 147 mm
ar 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm 1,5°
Maksymalna predkos¢ obrotowa odniesiona do diugosci wysiegu D 190 mm
Nirax i Min’* Or 09°
125 Do 248 mm 2,5mm 09°
DC L,=2x2 l,=3x@ lL=5x2
mm mm mm mm Dnin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 06”
1 Dimax 1 2, 7°
) 24160 16720 9520 50 0 213 mn > mm 0
40 22160 14400 7200 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Dmas. WmMm = wigksza $rednica dla gornej czesci podstawy
80 17040 8480 Dwinwmm = najmniejsza $rednica otworu dla ptaskich powierzchni
100 15680 6720 a,wmm = Dxmxtan (ag) = Skok gwintu
125 14320
160 13200 bwmm = Wysieg
Parametry poczatkowe
L XDKT 15 14
R ) ]
\( 12 \
E 8
S \\
% s N\
4 N
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal P.2.2 40CrMnMoS 8-6  XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna M4 X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo KA1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 Obrébka na sucho
Stopy zaroodporne S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 35 Emulsja

@ Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 46
0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Uchwyty narzedziowe i wyposazenie

ISO 7388-1 — SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

HyPower — Rough

A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy — specjalista do frezowania
A idealny do zastosowan HSC i HPC

A wysoka wytrzymato$¢ termiczna

A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $rubg dociskowg

0.003

BD_1
BTED
DCONWS ‘ﬂ

Uchwyt DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID

mm mm mm mm mm mm mm mm
SK 40 25 10 38 570 653 909 57 47 M10X1
SK 40 32 115 38 625 655 959 61 51 M12X1
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa
80397 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
DCONWS Y7 Y8
25 SW5 546 050 M10x12
32 SW5 546 050 M10x12

Wyposazenie

(/,\ - 282 -(.—- — 58,60 f ! fT — 284

Tulejka redukcyjna Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

48

~
AD/B
G 2,5 Ny 25000

84 254 ...

EUR

Y8

407,20 12579
407,20 13279

)

Wkret zderzakowy
z wew.doprowa-
dzeniem chfodziwa

83950 ...

EUR
Y7

7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Uchwyty narzedziowe i wyposazenie
ISO 7388-2 — BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

HyPower — Rough

A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy — specjalista do frezowania

A idealny do zastosowan HSC i HPC
A wysoka wytrzymato$¢ termiczna
A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $rubg dociskowg

LPR

0.003
- @
ol gl
m| m
n
=
z
o
o
[a}
AD/B
G 2,5 N1 25000 G 2,5 ey 25000
84254.. 84254..
Uchwyt ~ DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 54 26 46 290 34 37 27 M5 358,60 10670
BT 30 8 54 28 46 290 34 37 27 M6 358,60 10870
BT 30 10 54 30 50 235 34 41 31 M8X1 358,60 11070
BT 30 12 54 32 50 235 34 46 36 M10X1 358,60 11270
BT 30 16 69 38 55 385 49 49 39 M12X1 358,60 11670
BT 30 20 69 38 58 385 49 51 41 M12x1 358,60 12070
BT 40 25 100 38 57 446 75 57 47 M16X1 407,20 12569
BT 40 32 105 38 62 500 80 61 51 M16X1 407,20 13269
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa Wkret zderzakowy
z wew.doprowa-
dzeniem chfodziwa
80397 ... 83950 ... 83950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5- SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5-SW5 10,45 422
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5- SW8 12,04 424
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5-SW8 12,04 424
Wyposazenie
=2 082 “(.—. - 1104111 E *."‘T
% ¢
Tulejka redukcyjna Sworznie zaciggajace Pozostate
Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
cuttingtools.ceratizit.com 49



WNT \ Performance

Uchwyty narzedziowe i wyposazenie

ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drgzone z kotnierzem przylgowym

HyPower — Rough
A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy — specjalista do frezowania
A idealny do zastosowan HSC i HPC
A wysoka wytrzymato$¢ termiczna

A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:

Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $rubg dociskowg

0.003

LPR

LB

BD_1
BTED

DCONWS F—"

LSCN

LSCX

AD

G 2,5 Ny 25000
84 254 ...
Uchwyt DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm  mm Y8
HSK-A 63 25 95 38 570 450 69 57 47 M10X1 411,50 12557
HSK-A 63 32 10 38 625 566 84 61 51 M10X1 411,50 13257
HSK-A 100 25 95 38 700 622 66 57 47 M10X1 561,60 12555
HSK-A 100 32 100 38 750 672 71 61 51 M10X1 561,60 13255
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa Wkret zderzakowy
z wew.doprowa-
dzeniem chfodziwa
80397 ... 83950 ... 83950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
25 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
32 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
Wyposazenie
‘/'\ - 282 —I 1 156 ~ 284

Tulejka redukcyjna

Przewéd chiodzacy

tar

Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

50
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Uchwyty narzedziowe i wyposazenie
WNT \ Performance ISO 7388-1 — SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

HyPower — Access 4,5°

A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy o smuktych konturach,
oryginalne wymiary uchwytu zaciskowego o réwnomiernym zacisku 4,5°
A specjalista do rozwiercania i wiercenia
A idealny w budowie narzedzi i form
A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $rubg dociskowg

LPR
/10.003 |A
- E‘
[a]
m —
[aY
w| =
=z
e
o
o
AD/B
G 2,5 Ny 25000
84 255 ...
Uchwyt DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm Y8
SK 40 6 120 21 27 489 1009 37 27 M5 630,70 20679
SK 40 8 120 21 27 489 1009 37 217 M6 630,70 20879
SK 40 10 120 24 32 61,6 1009 41 31 M8X1 630,70 21079
SK 40 12 120 24 32 61,6 100,9 46 36 M10X1 630,70 21279
SK 40 16 120 34 56,2 100,9 49 39 M12X1 630,70 21679
SK 40 20 120 33 42 68,9 1009 51 4 M16X1 630,70 22079
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa Wkret zderzakowy
T z wew.doprowa-
dzeniem chfodziwa
80397 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5- SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M12x1x13,5- SW5 10,45 422
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M16x1x13,5-SW8 12,04 424
Wyposazenie

{/\ 282 “(.-- 58,60 ;ﬂ ? f.r — 284

Tulejka redukcyjna Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
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WNT \ Performance

ISO 7388-2 — BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

HyPower — Access 4,5°

A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy o smuktych konturach,
oryginalne wymiary uchwytu zaciskowego o réwnomiernym zacisku 4,5°
A specjalista do rozwiercania i wiercenia
A idealny w budowie narzedzi i form
A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $ruba dociskowg

LPR
/1 0.003 |A _
L)
DU ] ]I[ﬁ
om |
22 2 UL
2 |LsoN | E
e
(&) LSCX
[m]
AD AD/B
G 2,5 N1 25000 G 2,5 ng,, 25000
84255.. 84255..
Uchwyt DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID EUR EUR
mm mm mm mm  mm mm mm mm Y8 Y8
BT 30 6 85 21 27 577 65 37 27 M5 462,20 10670
BT 30 8 8 21 27 577 65 37 27 M6 462,20 10870
BT 30 10 85 24 32 577 65 4 31 M8X1 462,20 11070
BT 30 12 8 24 32 577 65 46 36  M10X1 462,20 11270
BT 30 16 85 27 34 572 65 49 39 M10X1 462,20 11670
BT 30 20 8 33 42 575 65 51 41 M10X1 462,20 12070
BT 40 6 120 21 27 489 95 37 27 M5 630,70 20669
BT 40 8 120 21 27 489 95 37 27 M6 630,70 20869
BT 40 10 120 24 32 616 95 4 31 M8X1 630,70 21069
BT 40 12 120 24 32 616 95 46 36  M10X1 630,70 21269
BT 40 16 120 27 34 562 95 49 39 M12x1 630,70 21669
BT 40 20 120 33 42 689 95 51 4 M16X1 630,70 22069
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa Wkret zderzakowy
T z wew.doprowa-
dzeniem chtodziwa
80 397 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y7 Y8 Y7
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
6 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M5x12,5-SW2,5 10,45 418
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
8 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M6x12,5-SW3 10,45 419
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M8x1x13,5- SW3 10,45 420
10 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
12 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
16 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
20 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000 M10x1x13,5-SW5 10,45 421
Wyposazenie
= - 282 “[.—-- - 110+111 «”.{?‘T —284
% v |
Tulejka redukcyjna Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajda Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

52 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drgzone z kotnierzem przylgowym

HyPower — Access 4,5°

A wysokoci$nieniowy uchwyt zaciskowy o smuktych konturach,

oryginalne wymiary uchwytu zaciskowego o réwnomiernym zacisku 4,5°
A specjalista do rozwiercania i wiercenia
A idealny w budowie narzedzi i form
A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:

Uchwyt wraz z wkretem zderzakowym i $ruba dociskowg

i
=}
o
S
@

LPR

BD_1
BTED r—’

DCONWS ‘
[y
(72}
o
=2

Uchwyt DCONWS LPR BTED BD_1 LB_1 LB LSCX LSCN THID
mm mm mm mm  mm mm mm mm
HSK-A 63 6 120 21 27 489 94 37 27 M5
HSK-A 63 8 120 21 27 489 94 37 27 M6
HSK-A 63 10 120 24 32 616 94 4 31 M8X1
HSK-A 63 12 120 24 32 616 94 46 36  M10X1
HSK-A 63 16 120 27 34 562 94 49 39 M12x1
HSK-A 63 20 120 33 42 689 94 51 4 M16X1
HSK-A 100 6 120 21 27 489 91 37 27 M5
HSK-A 100 8 120 21 27 489 91 37 27 M6
HSK-A 100 10 120 24 32 616 91 4 31 MB8X1
HSK-A 100 12 120 24 32 616 91 46 36  M10X1
HSK-A 100 16 120 27 34 562 91 49 39 M12x1
HSK-A 100 20 120 33 42 689 9 51 4 M16X1
Klucz mocujacy - Sruba dociskowa
T
80 397 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR
Dla nr artykutu Y7 Y8
84 255 20657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20857 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21257 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 21657 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 22057 SW5 546 050 M10x10 6,14 55100
84 255 20655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 20855 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21255 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 21655 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
84 255 22055 SW5 546 050 M10x12 7,56 55000
Wyposazenie
=) - 282 —I 1 - 156 E ?ﬁ
vl -T

¥

Tulejka redukcyjna

Przewdd chtodzacy

Pozostate

Akcesoria znajda Panstwo w katalogu techniki mocowan — rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

cuttingtools.cerati
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G 2,5 npay 25000

84 255 ...

M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8
M5x12,5 - SW2,5
M6x12,5 - SW3
M8x1x13,5 - SW3
M10x1x13,5 - SW5
M12x1x13,5 - SW5
M16x1x13,5 - SW8

EUR
Y8

651,20 20657
651,20 20857
651,20 21057
651,20 21257
651,20 21657
651,20 22057

840,30 20655
840,30 20855
840,30 21055
840,30 21255
840,30 21655
840,30 22055

)

Wkret zderzakowy
z wew.doprowa-
dzeniem chfodziwa

83950 ...

EUR
Y7
10,45
10,45
10,45
10,45
10,45
12,04
10,45
10,45
10,45
10,45

418
419
420
421
422
424
418
419
420
421
422
424
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WNT \ Standard

ISO 7388-1 — SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym ze zredukowang srednicg kotnierza

A \Wkrecane kamienie zabierakowe

A dostepne réwniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $rubg dociggajaca i kamieniem zabierajacym

< 0.005]A

LB_2

[m]
om

DCONWS

#/< 0.005]A ‘E§9

Uchwyt

SK 40
SK 40

$redni

SK 50
SK 50

SK 40
SK 40

dugi

SK 50
SK 50

DCONWS
mm
22
27

22
27

22
27

22
27

LB_2
mm
81
81

81
81

M
11

"1
M

LF
mm
100
100

100
100

130
130

130
130

BD
mm
38
48

38
48

38
48

38
48

LSC

mm
19
21

19
21

19
21

19
21

AD
G 2,5 Ny 25000

82315...

EUR

Y8/3B
119,00 22279
131,80 22779

162,80 22278
178,40 22778

125,10 32279
135,90 32779

171,70 32278
187,10 32778

(e}
@) Te trzpienie do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym zostaty zaprojektowane specjalnie do frezéw jezowych MaxiMill 211-KN.
Dzieki dostosowanym $rednicom kotnierzy mozna je teraz idealnie zamocowac.

Czes$ci zamienne
DCONWS

22

27

54

Sruby do
zabieraka

83950...
EUR
Y8/3B

M4x8 0,75 51700 10x7x20,5
M5x8 0,92 51800 12x9x24,3

=

Zabierak

83950...
EUR
Y8/3B

10,58 51500 M10x25
12,06 51600 M12x30

-

Sruba
dociggajaca

83950...
EUR
Y8/3B

4,28 124
4,73 125

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

ISO 7388-2 — BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym ze zredukowang srednicg kotnierza

A \Wkrecane kamienie zabierakowe
A dostepne réwniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $rubg dociggajaca i kamieniem zabierajacym

[//< 0.005]A]
n
=
al z
o O
O
a
LB_2
[//]< 0.005[A]
AD
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Uchwyt  DCONWS BD LB.2 LF LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3B
BT 40 22 38 73 100 19 112,60 22269
= BT 40 27 48 73 100 21 123,30 22769
°
[
&2 BT 50 22 38 62 100 19 158,10 22268
BT 50 27 48 62 100 21 172,30 22768
BT 40 22 38 103 130 19 121,60 32269
= BT 40 27 48 103 130 21 129,50 32769
>
= BT 50 22 38 92 130 19 170,30 32268
BT 50 27 48 92 130 21 181,10 32768

(e}
@) Te trzpienie do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym zostaty zaprojektowane specjalnie do frezéw jezowych MaxiMill 211-KN.
Dzieki dostosowanym $rednicom kotnierzy mozna je teraz idealnie zamocowac.

. ™ -

Sruby do Zabierak Sruba
zabieraka dociggajaca
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 4,28 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ standard ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drgzone z kotnierzem przylgowym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym ze zredukowang srednicg kotnierza

A \Wkrecane kamienie zabierakowe
A dostepne réwniez z Balluf-chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $rubg dociggajaca i kamieniem zabierajacym

LF

[//]< 0.005]A]
2
alz
m o N
O
a
|.LSC | L]
G 2,5 npax 25000
82 315 ...
Uchwyt DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm  mm  mm Y8/3B
HSK-A 63 22 74 100 38 19 253,30 22257

= HSK-A 63 27 74 100 48 21 253,30 22757

°

@

? " HSK-A 100 22 71 100 38 19 255,90 22255
HSK-A 100 27 7 100 48 21 265,70 22755
HSK-A 63 22 104 130 38 19 259,70 32257

5 HSK-A 63 27 104 130 48 21 259,70 32757

>

= HSK-A 100 22 101 130 38 19 262,70 32255
HSK-A 100 27 101 130 48 21 283,70 32755

(e}
@) Te trzpienie do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym zostaty zaprojektowane specjalnie do frezéw jezowych MaxiMill 211-KN.
Dzieki dostosowanym $rednicom kotnierzy mozna je teraz idealnie zamocowac.

. ™ ;<

Sruby do Zabierak Sruba
zabieraka dociggajaca
83950 ... 83950 ... 83950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8/3B
22 M4x8 0,75 51700 10x7x20,5 10,58 51500 M10x25 428 124
27 M5x8 0,92 51800 12x9x24,3 12,06 51600 M12x30 4,73 125
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WNT \ Standard

Uchwyty narzedziowe i wyposazenie
ISO 7388-1 — SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

Oprawka cylindryczna (Weldon)

A Do chwytéw wedtug DIN 6535 HB / 1835 B z boczng powierzchnig mocowania
A dostepne réwniez z Balluf-chip

<0.003

BD
DCONWS

Uchwyt DCONWS, LPR  BD

mm mm  mm
SK 40 6 50 25
SK 40 8 50 28
SK 40 10 50 35
SK 40 12 50 42
SK 40 14 50 44
SK 40 16 63 48
SK 40 18 63 50
SK 40 20 63 52
SK 40 25 100 65
SK 40 32 100 72
SK 50 6 63 25
SK 50 8 63 28
SK 50 10 63 35
SK 50 12 63 42
SK 50 14 63 44
SK 50 16 63 48
SK 50 18 63 50
SK 50 20 63 52
SK 50 25 80 65
SK 50 32 100 72
SK 50 40 120 90

[Sredni  sk4o 40 120 80

1)  Wersja z dwoma wkretami dociskowymi

Wyposazenie

-'—. - 58, 60 + 'ﬂ - 284
! T

Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajda Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

cuttingtools.ceratizit.com

AD/Be
G 2,5 Ny 25000

82404 ...

EUR

Y8/3B
76,97
77,35
77,71
78,06
78,42
81,76
82,68
83,04
87,68

106
108
110
112
114
116
118
120
125 1

104,80 13200"

118,60 30600
121,90 30800
122,60 31000
123,40 31200
124,90 31400
126,40 31600
126,50 31800
126,70 32000
133,80 32500"
141,00 33200"
146,20 34000

122,70 54000"
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Uchwyty narzedziowe i wyposazenie
WNT \ standard ISO 7388-2 — BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Oprawka cylindryczna (Weldon)

A Do chwytéw wedtug DIN 6535 HB / 1835 B z boczng powierzchnig mocowania
A dostepne réwniez z Balluf-chip

<0.003

BD
DCONWS

=
AD/Be
G 2,5 npa 25000
82504 ...
Uchwyt DCONWS,, LPR BD EUR
mm mm  mm Y8/3B
BT 40 6 50 25 79,44 106
BT 40 8 50 28 79,98 108
BT 40 10 63 35 81,92 110
BT 40 12 63 42 82,09 112
BT 40 14 63 44 82,23 114
BT 40 16 63 48 85,12 116
BT 40 18 63 50 8527 118
BT 40 20 63 52 85,81 120
BT 40 25 100 65 91,74 125 "
BT 40 32 100 72 106,50 13200"
BT 40 40 120 90 117,90 14000
BT 50 6 63 25 124,00 30600
BT 50 8 63 28 125,60 30800
BT 50 10 80 35 129,70 31000
BT 50 12 80 42 130,40 31200
BT 50 14 80 44 129,50 31400
BT 50 16 80 48 133,50 31600
BT 50 18 80 50 132,50 31800
BT 50 20 80 52 133,80 32000
BT 50 25 100 65 143,10 32500"
BT 50 32 105 72 145,80 33200"
BT 50 40 120 90 149,30 34000

1)  Wersja zdwoma wkretami dociskowymi

Wyposazenie

_(.— ~ 58,60 ‘F x ﬁ.r 284
| -

Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajda Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
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WNT \ Standard ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drazone z kotnierzem przylgowym

Oprawka cylindryczna (Weldon)

A Do chwytéw wedtug DIN 6535 HB / 1835 B z boczng powierzchnig mocowania
A dostepne réwniez z Balluf-chip

LPR
//]< 0.003]A]
DE T H
Q w J A o
m| = R i
() i
g LSC
5 LB
(&)
[m]
G 2,5 npa 25000
82404 ...
Uchwyt DCONWS,, LPR BD BTED LB LSC EUR
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B
HSK-A 63 6 65 25 15 39 34 140,60 10657
HSK-A 63 8 65 28 20 39 34 140,60 10857
HSK-A 63 10 65 35 25 39 39 140,60 11057
HSK-A 63 12 80 42 30 54 44 140,60 11257
HSK-A 63 14 80 44 32 54 44 140,60 11457
HSK-A 63 16 80 48 36 54 47 140,60 11657
HSK-A 63 18 80 50 38 54 47 140,60 11857
HSK-A 63 20 80 52 40 54 49 140,60 12057
HSK-A 63 25 110 65 45 84 54 140,60 12557
HSK-A 63 32 10 72 52 84 58 140,60 13257
= HSK-A 63 40 125 80 60 99 7 140,60 14057
2
= HSK-A 100 6 80 25 15 51 34 188,50 10655
HSK-A 100 8 80 28 20 51 34 188,50 10855
HSK-A 100 10 80 35 25 51 39 188,50 11055
HSK-A 100 12 80 42 30 51 44 188,50 11255
HSK-A 100 14 80 44 32 51 44 188,50 11455
HSK-A 100 16 100 48 36 71 47 188,50 11655
HSK-A 100 18 100 50 38 71 47 188,50 11855
HSK-A 100 20 100 52 40 71 49 188,50 12055
HSK-A 100 25 100 65 45 7 54 188,50 12555
HSK-A 100 32 100 72 52 7 58 188,50 13255
HSK-A 100 40 110 80 60 81 68 188,50 14055
Wkret bez tha
62 950 ...
Cze$ci zamienne EUR
DCONWS W7
6 0,84 006
8 0,99 008
10 1,31 010
12 1,32 012
14 1,32 012
16 1,66 016
18 1,66 016
20 2,01 020
25 3,66 025
32 4,04 032
40 4,04 032
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WNT \ standard ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drgzone z kotnierzem przylgowym

Oprawka cylindryczna (Weldon)

A Do chwytéw wedtug DIN 6535 HB / 1835 B z boczng powierzchnig mocowania
A dostepne réwniez z Balluf-chip

LPR
//]< 0.003]A]
- 9 L]
8 5 -
n
=
P
(e}
(&)
[m]
G 2,5n7525000 G 2,5 N, 25000
82740.. 82741..
Uchwyt DCONWS,s LPR BTED BD_1 LB LSC EUR EUR
mm mm mm  mm  mm mm Y8/3B Y8/3B
:;E HSK-A 63 40 120 60 80 94 68 140,60 14057
= HSK-A 63 40 120 60 80 94 68 133,10 14057

0]
@) Do uszczelnienia dwoch dodatkowych otworéw na chtodziwo mozna uzy¢ dostarczonych $rub M3 z szerokoscia klucza 1,5 mm.

Wyposazenie

—I 1 156 ] ?."T ~ 284
'u‘ | -

Przewéd chiodzacy Pozostate

Akcesoria znajda Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
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WNT \ Performance Uchwyt narzedziowy BMT

HAAS/ Doosan — BMT 65 — uchwyt prostokatny podtuzny

A wersja bezposrednio taczona Srubami

LPR ) OAW
o |6/ ! ‘ I, T
I e 8
| 4
_ i ‘
@
lewe
82483 ...
Uchwyt  Ukladotworow HF  LPR  OAH  OAW EUR
mm mm mm mm Y7
BMT 65 70x73 25 75 97 131 547,10 00008

HAAS/Doosan — BMT 65 — uchwyt kombinowany

A wersja bezposrednio taczona $rubami
A wersja dwustronna

OAW ‘ OAH
; 30° ) 30°
e A e e/
©6 6 e T o
o § Tee O @ ||
= 1 \ 1 ‘ )
5 1 i 1 F 1 | & |
o .;m—m |
DCONMS
chtodzenie
wewnetrzne osiowe
82 483 ...
Uchwyt Uktad otworow DCONWS LF OAH LPR OAW  DCONMS EUR
mm mm mm mm mm mm Y7
BMT 65 70x73 40 72 96 106 132 103 448,30 03009
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WNT \ Performance

Imadta centryczne

CentriClamp — ZSG mini — szeSciokatny modut mocujacy

Zakres dostawy:
Szesciokatny modut mocujacy z ZSG mini L-80 mm bez szczek systemowych

Z8G
mini

el L B

wllig

A

W
o
B
80912 ...

A B C H | J K M N u WT EUR
mm mm mm  mm MM MM  mm  mm mm mm kg Y4
193,24 16940 78 1357 236 337 80 704 20 70 13,5 4.650,00 55000

Wymiary podstawy ZSG mini — szeSciokatny modut mocujacy

e

7
i %é)?@
A%
U

2]
B D100|5 E10015 QF GH7 J|H7 QJZ
mm mm mm mm mm mm mm
169,40 100 66 9 12 25 13
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WNT \ Performance

Mocowanie detalu
MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

MNG mini — kwadratowy modut mocujacy

A wraz z 4 systemami mocujacymi z punktem zerowym MNG mini
A Sworznie mocujgce nalezy zamawia¢ osobno
A Materiat: aluminium anodowane na twardo

MNG
mini

®© ©
®© ©
[ 1

A B C E H Juos  WT
mm mm mm mm mm mm kg
197 85 122 49 171 52 12

80915 ...
EUR
Y4

1.960,00 54000

0
@ Pasujace do: ESG 5-80 L-130/ ZSG 4 - 80 L-130 / ZSG mini - 70 L-80 / ZSG mini - 70 L-100

Wymiary podstawy MNG mini — kwadratowy modut mocujacy

A DS F +0.015 G H7 I H7 |1 H7 J1 H7
mm mm mm mm mm mm mm
197 50 66 12 13 19 25

Przeglad wyposazenia systemowego

Zaslepki
A Ostona zlacza
A Cena za sztuke

MNG
mini
[ NEW |
80915...
Dy EUR
mm Y4
16 13,30 51900

cuttingtools.ceratizit.com

J2 0015
mm

52

K 0.015

100
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WNT \ Performance

Imadto wielokrotne
Przeglad szczek
Szczeka okragta, ryflowana, 3 mm
A Cena za sztuke u
A do adaptera80 914 34000 ﬁ
N
L w -
dla f:l,vloNq-'Evo
szerokosci imadta A D D D E MMM, EUR Y4 § 2 2 2 & é 2 & 2 § %
18 3 42 34 44,00 80 914 34500 .
Szczeka wymienna, staty VS, ryflowana, 3 mm
A Cena za sztuke B
A VS = zwiekszony zakres mocowania
-
N
R _
dla f ;, <+ o N« E <~ o
szeroko$ci imadta & b Y % D £ 4 i M, EUR Y4 § % g % % é g % 2 § %
90 65 40 35 3 32 2,6 64 28 17 392,00 80914 34400 °
90 90 35 3 32 2,6 64 28 17 392,00 80914 34300 °
Podktadka, twarda do podfrezowania
A Cena za sztuke
(NEW | N
L w -
dla f:l,vloNq-'Evo
szerokosci imadta A A b D D E L EUR Y4 § 2 2 2 & é 2 3 § § %
90 40 54 15 50,00 80914 51200 °
90 90 5,4 15 56,00 80914 51100 .

64
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Zrownowazenie
nie jest celem,
lecz misja.

Mamy ambitng misje realizacji zatozen
zréwnowazonego rozwoju, dotyczaca
catego fancucha dostaw i zmieniajgca go.
Ale prawdziwy zrownowazony rozwoj
funkcjonuje tylko wtedy, gdy dziatamy
razem. Dlatego nasza misja wykracza
poza nasz wtasny obszar:

naszym klientom chcemy umozliwic¢
bardziej zrownowazong produkcje
dzieki naszym produktom i ustugom.
Poprzez naszg ambitng misje chcemy
wnies¢ istotny wktad w walke

z kryzysem klimatycznym.

< COz

Iyl

Misja #1:
Neutralnos¢ pod wzgledem
emisji CO, od 2025 roku

CO

Misja #2:
Redukcja zuzycia

SuUrowcow pierwotnych cutting.tools/pl/pl/sustainability

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP —mm


http://cutting.tools/pl/pl/sustainability
http://cutting.tools/pl/pl/sustainability




Obowigzujace warunki sprzedazy znajdujg sie na naszej stronie internetowej. Rysunki techniczne oraz ceny s3 aktualne, za
wyjatkiem przepadkoéw, ktére ulegty modyfikacji technicznej badz zostaty zastgpione nowa, lepszg wersja, a takze btedow
powstatych w druku.



CERATIZIT Polska Sp. z o.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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